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La presente invention conceme un procede et des disposes pour fabriquer des 
plaques de platre presentant 4 bords amincis sur leur peripheric. 

Le secteur technique de I'invention est le domaine de la fabrication de plaques 
de platre en continu dans lequel deux feuilles de papier cartonnees, I'une 
inferieure appelee papier creme, I'autre superieure appelee papier gris se 
5 deroulent et viennent enfermer dans un conformateur, qui est soit des plateaux de 
formage soit des rouleaux de formage, un liant hydraulique a base de platre. 

Ces deux feuilles de papier cartonnees constituent avec ce liant hydraulique 
une bande composite qui durcit generalement sur deux bandes de durcissement, 
sur les bordures desquelles sont presentes deux petites bandes de reservation 
10 d'aminci permettant d'amenager des bords amincis longitudinaux a la future 
plaque. 

Cette bande composite est cisaillee a longueur voulue, elle passe dans un four 
de sechage, elle est enfin re-sciee a longueur definitive avant d'etre empilee. 
Un tel procede est bien connu par ailleurs et ne sera done pas decrit en lui-meme 
1 5 plus en detail dans la presente description. '. 
L'interet des amincis tout autour de la plaque de platre est connu et appreqie 
depuis longtemps. En effet, ils facilitent I'aboutement et le jointoiement des 
plaques de platre et permettent de realiser des ouvrages de grandes surfaces et 
presentant une parfaite planeite et une excellente resistance mecanique. 
20 II est connu depuis tres longtemps, sur ces lignes de fabrication fonctionnant en 
continu, de produire des plaques de platre avec des bords amincis longitudinaux, 
mais aucun procede ne permet de fabriquer sur ces lignes fonctionnant en continu 
des plaques de platre avec des amincis transversaux presentant les memes 
caracteristiques que les bords amincis longitudinaux. 
25 II y a bien sOr eu de nombreuses tentatives et de nombreux brevets ont ete pris 
et essentiellement des brevets americains pour tenter de resoudre ce probleme de 
production en continu des amincis transversaux. 

Le brevet US 2,238,017 en particulier tentait en 1941 de creer une surepaisseur 
par pliage du carton, cette invention n'a jamais donne de developpement 
30 industriel, probablement parce que le pliage ne resistait pas a la tension du papier, 
ou au poids du liant hydraulique. 

Le brevet US 2.991,825 tentait 20 ans plus tard de faire des empreintes dans un 
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systeme de rouleaux de formage, il n'a pas non plus donne suite a un 
developpement industriel, certainement parce que I'empreinte generee s'effagait 
par ecrasement sur la bande de durcissement. 

Force est de reconnaTtre qu'aujoura'hui les plaques avec des amincis 
5 transversaux si elles existent sont, soit des usinages d'extremites appeles dans le 
metier biseautage, soit des artifices comme un rainurage, pressage et collage du 
bord, soit plus frequemment Partisan qui rabote son bord de plaque pour y 
amenager un aminci transversal. 

Ces solutions sont toutes coQteuses a I'echelle du prix de revient de la plaque 
10 et de plus Taminci est loin d'avoir les qualites de I'aminci longitudinal. II y a 
aujourd'hui une vraie attente du marche et une vraie attente de I'industrie en ce 
qui concerne cette situation. 

Le precede et ses dispositifs selon Tinvention permettent de remedier a ces 

inconvenients. 

15 Une solution au probleme pose est selon et suivant Tinvention une ligne de- 
fabrication du type de celle presentee dans Introduction sur laquelle il consiste a : ? , 
- ' preparer en continue des caies legeres souples et de tres faible epaisseur • s 
les couper a longueur, les encoller sur leur face superieure, 

- coller, a la volee, en continu, ces cales, sous le papier creme suivant un ;; 
20 pas precis, en travers, centrees et perpendiculaires au defilement du 

papier creme dans une zone qui se trouve avant le conformateur, 

- laisser ces cales se faire embarquer par le papier creme, 

- proteger la cale contre les arrachements intempestifs dans la zone entre le 
melangeur et le conformateur, 

25 - laisser ces cales fixees au papier creme le temps de traverser le 
conformateur et le temps a la bande composite composee des deux 
papiers cartonnes et liant hydraulique platre de durcir, 

- decoller les cales a la volee et les rejeter dans une poubelle, 

- couper la bande composite avec la cisaille en plein milieu de I'empreinte 

30 laissee par la cale. 

Le resultat est un nouveau precede et dispositifs de fabrication repondant bien 
au probleme pose, les amincis transversaux resultant des empreintes ont des 
qualites d'aspect de surface, de forme et de resistance identiques aux. amincis 
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longitudinaux et sont bien fabriques suivant un processus continu qui s'avere §tre 
d'un coQt tres faible et tres interessant pour les industriels et le marche de la 
plaque de platre. 

La description et les figures ci apr&s represented un exemple de fabrication de 
5 plaques cartonnees a base de platre montrant les avantages particuliers de 
I'invention tels que ceux cites precedemment, mais n'ont aucun caractere limitatif : 
d'autres fabrication sont possibles dans le cadre de la portee et de I'etendue de 
I'invention, en particulier la fabrication de plaques de platre utilisant des papiers a 
base minerale ou des mats de verre a la place des papiers cartonnes ou encore 
10 plus generalement la fabrication de plaques utilisant deux feuilles ou une 
enveloppe quelle qu'en soit la nature enfermant apres passage dans un 
conformateur, un liant hydraulique a prise ou a sechage. 

La figure 1a represente la tete de ligne de fabrication dans laquelle intervient le 
nouveau procede de I'invention 
15 La figure 1b represente une plaque avec 4 bords amincis fabriquSe selon 

('invention. a 

La figure 2 represente le dispositif selon invention de preparation, positionnemenj 

et collage des cales sur le papier creme. * 

La figure 3 represente la vue suivant F du dispositif de la figure 2. 
20 La figure 4 represente une variante du dispositif selon I'invention de preparation, 

positionnement et collage des cales sur le papier creme. 

La figure 5 represente la vue suivant F du dispositif de la figure 4. 

La figure 6 represente le dispositif selon I'invention du d6collage des cales et de 

coupe de la bande composite. 
25 La figure 7 represente la cale collee sous le papier creme selon I'invention. 

La figure 8 represente la cale collee de la figure 7 apres passage dans le 

conformateur selon I'invention. 

La figure 9 represente selon ('invention une 1ere variante de cale collee sous le 
papier creme. 

30 La figure 10 represente la cale collee de la figure 9 apres passage dans le 
conformateur. 

La figure 11 represente selon ('invention une 2 erne variante de cale collee sous le 
papier creme. 



• 



regue le 22/07/02 




-3- 
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enveloppe quelle qu'en soit la nature enfermant apres passage dans un 
conformateur, un liant hydraulique a prise ou a s6chage. 

La figure 1a represente la tete de ligne de fabrication dans laquelle intervient le 
nouveau procede de I'invention 
15 La figure 1b represente une plaque avec 4 bords amincis fabriquee selon 
Tinvention. 

La figure 2 represente le dispositif selon Tinvention de preparation, positionnement 

et collage des cales sur le papier creme. 

La figure 3 represente la vue suivant F du dispositif de la figure 2. 
20 La figure 4 represente une variante du dispositif selon Tinvention de preparation, 

positionnement et collage des cales sur le papier crfeme. 

La figure 5 represente la vue suivant F du dispositif de la figure 4. 

La figure 6 represents le dispositif selon Tinvention du decollage des cales et de 

coupe de la bande composite. 
25 La figure 7 represente la cale collee sous le papier creme selon Tinvention. 

La figure 8 represente la cale collee de la figure 7 apres passage dans le 

conformateur selon Tinvention. 

La figure 9 represente selon Tinvention une 1ere variante de cale collee sous le 
papier creme. 

30 La figure 10 represente la cale coliee de la figure 9 apres passage dans le 
conformateur. 

La figure 11 represente selon Tinvention une 2 erne variante de cale collee sous le 
papier creme. 



1er depot - ^Modifiee le 22/07/02 



-5 



La figured represente la cale collee de .a figure 11 apres passage dans le 
maprasente se,on , — una 3 *me vadanle da oa,a coliee sous ,e 

5 raCau'r^nta ,a cale collee da .a figure 13 apres passaga dans (a 
conformateur. 

Lafigura15raprasantasalonrinvant i onuna4amavanantadacala5. 

La figure 16 represent salan Hnvenfion una 5 ama vanan«e da cale collee sous 

le papier creme. . 
10 La figure 17 raprasania ,a ca,a collee da la figure 16 apras passaga dans ,a 

raTglTraprasanta selon Invention une 6 ama varianta da cale collee sous la 

papier creme. , 

La figure 19 raprasanta la cala collee da la figure. 18 apras passaga dans la 

15 Ta^a Mmprasanta la paplar creme vua da dassous apras oollaga da la cala 
eteaampage audit papier salon rinventlon. „.. ml «t 
La figure 21 represenfe selon .'invention una 7 erne variante da oala collaa sous la 

papier creme. , 

M La figure 22 represente la cala collee da la flgura 21 apras passaga dans le 

conformateur. imft 
Le precede salon .invention consisfe tout d'abord a preparer an oontmu a una 
cadence ra pida das calas (5). Cas calas (5) sent extraifes dun mafenau aoupla. 
ban marcbe, leger e, on, una saotian danviron 1,5 » 10 mm at una langueur 
25 d'anviron la largeur de plaque en cours de production moins quelques c-a 

Se ,on ,'invenfion cas calas (5, aeront exaai.es d'un rouleau (26) de bands 
aouple(27), coupeaaalonguauretenoolleeasurleurtacesupeneura. 

Selon une variants du precede da invention las calaa (5) son, dans un 
m a,eriau ayan, la m«me expansion a , humldlfe qua la papier creme (8) sur lequal 
30 elle se trouva M» C'aa, par example una cale (5) en papier de memo nature que 
I papier creme (8), ce afin que ,a banda composite (45, puissa s'expanser 
iibmment at sana etre retenue par la oala (6) lors de son duroissemenL 

selon une autre vanante du proceda da .invention cas calas (5) subissan, 
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La figure12 represente la cale coitee de la figure 11 apres passage dans le 
conformateur. 

La figure 13 represente selon ('invention une 3 erne variante de cale collee sous le 
papier creme. 

5 La figure 14 represente la cale collee de la figure 13 apres passage dans le 
conformateur. 

La figure 15 represente selon Pinvention une 4 erne variante de cale 5. 

La figure 16 represente selon Tinvention une 5 erne variante de cale collee sous 

le papier creme. 

10 La figure 17 repr6sente la cale collee de ia figure 16 apres passage dans le 
conformateur. 

La figure 18 represente selon ['invention une 6 erne variante de cale collee sous le 
papier creme. 

La figure 19 represente la cale collee de la figure 18 apres passage dans le 
15 conformateur. 

La figure 20 represente le papier cr6me vue de dessous apres collage de la cale 
et estampage dudit papier selon Tinvention. 

La figure 21 represente selon ('invention une 7 erne variante de cale collee sous le 
papier creme. 

20 La figure 22 represente la cale coll6e de la figure 21 apres passage dans le 
conformateur. 

Le procede selon Tinvention consiste tout d'abord a preparer en continu a une 
cadence rapide des cales (5). Ces cales (5) sont extraites d'un materiau souple, 
bon marche, leger et ont une section d'environ 1,5 x 10 mm et une longueur 
25 d'environ la largeur de plaque en cours de production moins quelques cm. 

Selon ('invention ces cales (5) seront extraites d'un rouleau (26) de bande 
souple (27), coupees a longueur et encollees sur leur face superieure. 

Selon une variante du procede de Tinvention les cales (5) sont dans un 
materiau ayant la meme expansion a Thumidite que le papier creme (8) sur lequel 
30 elle se trouve fixee. C'est par exemple une cale (5) en papier de meme nature que 
le papier creme (8), ce afin que la bande composite (45) puisse s'expanser 
librement et sans etre retenue par la cale (5) lors de son durcissement. 

Selon une autre variante du procede de Tinvention ces cales (5) subissent 
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quelques usinages pour en ameliorer ('usage comme : 

_ une coupe profi.ee ou en biais des extremites de la oale (5) pour ma.tr.ser 
la future configuration des extremites de I'aminci transversal (17). 
un amincissement des extremites pour ameliorer egalement la future 
configuration des extremites de I'aminci transversal (17). 
' . ,'abattage ou I'arrondi de .'arete de la bande (27) pour donner la cale 
arrondie (51) moins propice a se faire accrocher dans son futur mouvement 
dans la zone melangeur (1) conformateur (13). 
Le precede selon Invention consiste ensuite a coller ces cales (5) sous le 
10 papier creme (8) dans une zone obligatoirement avant le conformateur (13) afin 
qu'eHes traversent obligatoirement ce dernier. La zone retenue s, e.le est 
necessairement avant le conformateur (13), a savoir, ou bien entre le me angeur 
(1) et le conformateur (13), ou encore, entre le melangeur (1) et le rouleau de 
papier creme (8). est preferentiellement selon .'invention Juste avant le melangeur 

15 (1 Le collage des cales (5), precedemment preparees, sous le papier creme (8) 
est.suivant le precede de .'invention, un collage a la vo.ee, en continu, et f 
frequence rapide. Les ca.es (5) sont positionnees parfaitement bien centrees f 
bien perpendiculars au defilement du papier creme (8). 
20 El.es sont fixes au papier creme (8) suivant un pas ca.cule et dependant de 
.'expansion longitudina.e de ,a bande composite (45) lors de son durcissement, de 
,a .ongueur fina.e de la plaque de platre (44) seche attendue et de la sur longueur 
necessaire au sciage des plaques de p.atre (44) en sortie ligne, ce ca.cu. est b.en 

connu des hommes de .'art. 
25 Les moyens d'accostage mis en ceuwe pour coller ces cales (5) a.la volee sont 
tela que le papier oreme (8) ne subit aucune deviation, nl auoune defomraaon 
preiudidable au bon deroulement de la produoUon des plaques de platre (44). 

Seton lUnventlon le prooede retenu pour «,,,er les cales (5) est le coliage, les 
parametres de collage son. confrcISs af,n que !a cale (5) flxee au papier creme (8) 
30 par collage ne perturbe pas I'expansion de ce dernfer au droit de ce collage, ces 
parametres de reglage sont : 

. le choix de collage par enduction ou projection, 

. la quantite de colle (24) deposee et la repartition ladite colle (24) sur la 
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quelques usinages pour en ameliorer I'usage comme : 

- une coupe profilee ou en biais des extremites de la ca!e (5) pour maitriser 
la future configuration des extremites de I'aminci transversal (17). 

- un amincissement des extremites pour ameliorer egalement la future 
5 configuration des extremites de I'aminci transversal (17). 

- Tabattage ou I'arrondi de Tarete de la bande (27) pour donner la cale 
arrondie (51) moins propice a se faire accrocher dans son futur mouvement 
dans la zone melangeur (1) conformateur (13). 

Le procede selon Invention consiste ensuite a coller ces cales (5) sous le 
10 papier creme (8) dans une zone obiigatoirement avant le conformateur (13) aftn 
qu'elles traversent obiigatoirement ce dernier. La zone retenue si elle est 
necessairement avant le conformateur (13), a savoir, ou bien entre le melangeur 
(1) et le conformateur (13), ou encore, entre le melangeur (1) et le rouleau de 
papier creme (8), est preferentiellement selon invention juste avant le melangeur 



Le collage des cales (5), prec6demment preparees, sous le papier creme (8) 
est, suivant le proc6d§ de 1'invention, un collage & la vol£e, en continu, et & 
frequence rapide. Les cales (5) sont positionnees parfaitement bien centrees et 
bien perpendiculaires au defilement du papier cr6me (8). 

20 EHes sont fixes au papier cr6me (8) suivant un pas calcule et dependant de 
I'expansion longitudinale de la bande composite (45) lors de son durcissement, de 
la longueur finale de la plaque de platre (44) seche attendue et de la sur longueur 
necessaire au sciage des plaques de platre (44) en sortie ligne, ce calcul est bien 
connu des homrnes de Tart. 

25 Les moyens d'accostage mis en cnuvre pour coller ces cales (5) a la volee sont 
tels que le papier creme (8) ne subit aucune deviation, ni aucune deformation 
prejudiciable au bon deroulement de la production des plaques de platre (44). 

Selon Tinvention le procede retenu pour coller les cales (5) est le collage, les 
parametres de collage sont controls afin que la cale (5) fixee au papier creme (8) 

30 par collage ne perturbe pas Texpansion de ce dernier au droit de ce collage, ces 
parametres de reglage sont : 

- le choix de collage par enduction ou projection, 

- la quantite de oolle (24) deposee et la repartition ladite colle (24) sur la 
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cale (5), 

- ia discontinuity ou au contraire la continuity du film colle (24) sur la cale 
(5). 

- les caracteristiques d'elasticite et de tac de la colle (24). 

5 Selon une variante du procede de I'invention, on profite du moyen mis en 
osuvre d'accostage et de collage des cales (5) la volee pour rendre rugueux le 
papier cr6me (8) de part et d'autre de la cale (5) ce peut §tre de I'estampage, du 
moletage, du picotage, du brassage. Ainsi, la zone correspondant au futur aminci 
transversal (17) presentera une meitleure accroche & I'enduit de jointoiement, la 

10 tenue mecanique du joint de liaison entre plaques de pl§tre (44) sera alors 
grandement amelioree. 

Selon une variante du procede de Invention, on profite egalement du moyen 
mis en oeuvre de collage des cales (5) a la volees pour pre marquer le carton 
creme (8) de deux iignes d'encochage (11) legeres et paralleles a la cale (5) et a 

15 environ 6 cm de cette derniere. Ce pre marquage du papier creme (8) dans une 
zone qui sera plus tard le debut d'aminci transversal (17), en ameliorera r la 
configuration et I'aspect, ces Iignes d'encochage (11) delimitent la surfape 
rugueuse(12). 

Le procede selon invention consiste ensuite a proteger les cales (5) 
20 embarquees par le papier creme (8) centre les arrachages intempestifs lies aux 
appareils presents entre le melangeur (1) et le conformateur (13), on supprime ou 
on adoucit pour cela dans cette zone tous les points d'accrochage et tous les 
points saillants (19). 

Selon une variante du procede de (Invention, pour faciliter le passage des cales 
25 (5) dans la zone entre le melangeur et le conformateur (13), on pose une nappe 
guide (42) souple, glissante et resistante a I'usure, entre le melangeur (1) et 
I'entr6e du conformateur (13), cette nappe guide (42) de largeur superieure a la 
longueur des cales (5), est fixee en son amont par une fixation (47) et ensuite 
laissee libre, cette nappe guide (42) recouvre tous les outils presents dans la 
30 zone comme, la table (48), les batteurs (18), les guides papier creme (8), sans en 
perturber Tefficacite. Ladite nappe guide (42) permet le parfait glissement et 
franchissement des cales (5) de la zone situee entre le melangeur (1) et ie 
conformateur (13). 
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cale (5), 

- la discontinuity ou au contraire la continuity du film colle (24) sur la cale 
(5). 

- les caracteristiques d'elasticite et de tac de la colle (24). 

5 Selon une variante du proc6de de 1'invention, on profite du moyen mis en 
oeuvre d'accostage et de collage des cales (5) la volee pour rendre rugueux le 
papier creme (8) de part et d'autre de la cale (5) ce peut etre de Testampage, du 
moletage, du picotage, du brassage. Ainsi, la zone correspondant au futur aminci 
transversal (17) presentera une meilleure accroche a I'enduit de jointoiement, la 

10 tenue mecanique du joint de liaison entre plaques de platre (44) sera alors 
grandement am6lior6e. 

Selon une variante du proc6de de Tinvention, on profite egalement du moyen 
mis en oeuvre de collage des cales (5) & la volees pour pre marquer le carton 
creme (8) de deux lignes d'encochage (11) legeres et paralleles a la cale (5) et a 

15 environ 6 cm de cette derniere, Ce pre marquage du papier creme (8) dans une 
zone qui sera plus tard le d6but d'aminci transversal (17), en ameliorera la 
configuration et I'aspect, ces lignes d'encochage (11) d6limitent la surface 
rugueuse (12). 

Le procede selon ('invention consiste ensuite 6 prot6ger les cales (5) 
20 embarquees par le papier creme (8) contre les arrachages intempestifs lies aux 
appareils presents entre le melangeur (1) et le conformateur (13), on supprime ou 
on adoucit pour cela dans cette zone tous les points d'accrochage et tous les 
points saillants (19). 

Selon une variante du procede de Tinvention, pour faciliter le passage des cales 
25 (5) dans la zone entre le melangeur et le conformateur (13), on pose une nappe 
guide (42) souple, glissante et resistante a I'usure, entre le melangeur (1) et 
Tentree du conformateur (13), cette nappe guide (42) de largeur superieure a la 
longueur des cales (5), est fixee en son amont par une fixation (47) et ensuite 
laissee libre, cette nappe guide (42) recouvre tous les outils presents dans la 
30 zone comme, la table (48), les batteurs (18), les guides papier creme (8), sans en 
perturber Tefficacite. Ladite nappe guide (42) permet le parfait glissement et 
franchissement des cales (5) de la zone situee entre le melangeur (1) et le 
conformateur (13). 
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Le procede selon I'invention consiste alors a laisser les cales (5) franchir d'une 
part le conformateur (13) mais aussi d'attendre un temps suffisant de 
durcissement de la bande composite (45) afin que I'empreinte (20) laissee par les 
cales (5) cote papier creme (8) de la bande composite (45) soit remanente et 
5 definitive. 

Le procede selon I'invention consiste alors a decoller les cales (5) a la volee et 
les jeter alors dans une poubelle (43), ce decollage se fait indifferemment en un 
point oCi le temps de durcissement precedemment evoque est suffisant. C'est 
preferentiellement la zone (23) entre les 2 bandes de durcissement (14) et (15) ou 
10 bien juste avant la cisaille (2). 

Ce decollage consiste a venir enlever la cale (5) avec une brosse (22), qui apres 
avoir enleve la cale (5), s'efface, pour ne pas alterer la surface papier creme (8). 
Cette brosse (22) est calee en biais par rapport a la ligne ainsi la brosse (22) 
decolle les cales (5) plus efficacement. Le decollage est d'autant plus facile que le 
15 papier creme (8) a ce stade du procede devenant humide, il faut peut d'energie 
pour enlever la cale (5). 

Selon une variante du procede de I'invention, le decollage des cales (5) se 1a\% 
avec des jets d'air comprime ou encore en ^ brulant la cale (5) avec des brQIeurs 
adaptes. 

20 Selon une variante du procede de I'invention, on ne retire pas les cales (5), 
elles restent alors coller a la bande composite (45), leur faible resistance 
mecanique autorise sans probleme une coupe cisaille (2) au droit de ces 
dernieres. lesdites cales (5) continuent alors leur circuit pour §tre detruites par le 
sciage en fin de ligne plaques. Cependant le procede selon I'invention prevoit de 

25 fragiliser la cale (5) en son axe principal, ce peut etre la bande souple (27) qui est 
ainsi concue, ce peut etre aussi un outil qui fragilise la bande souple (27) en son 
axe principal lors de la preparation des cales (5). 

Le procede selon I'invention consiste en derniere phase, a couper la bande 
composite (45) avec la cisaille (2) au droit des empreintes (20) laissees par la 

30 cale (5). 

Le resultat, a ce stade du procede selon I'invention, est une plaque de platre 
(44) avec a sa peripherie 4 bords amincis, deux amincis longitudinaux (16) 
traditionnels et deux amincis transversaux (17) generes par le procede selon 
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Le precede selon I'invention consiste alors a laisser les cales (5) franchir d'une 
part le conformateur (13) mais aussi d'attendre un temps suffisant de 
durcissement de la bande composite (45) afin que I'empreinte (20) laissee par les 
cales (5) cote papier creme (8) de la bande composite (45) soit remanente et 
5 definitive. 

Le precede selon I'invention consiste alors a decoller les cales (5) a la volee et 
les jeter alors dans une poubelle (43), ce decollage se fait indifferemment en un 
point ou le temps de durcissement precedemment evoque est suffisant. C'est 
preferentiellement la zone (23) entre les 2 bandes de durcissement (14) et (15) ou 
1 0 bien juste avant la cisaille (2). 

Ce decollage consiste a venir enlever la cale (5) avec une brosse (22), qui apres 
avoir enleve la cale (5), s'efface, pour ne pas aiterer la surface papier creme (8). 
Cette brosse (22) est calee en biais par rapport a la ligne ainsi la brosse (22) 
decolle les cales (5) plus efficacement. Le decollage est d'autant plus facile que le 
15 papier creme (8) a ce stade du precede devenant humide, il faut peut d'energie 
pour enlever la cale (5). 

Selon une variante du proced6 de I'invention, le decollage des cales (5) se fait 
avec des jets d'air comprime ou encore en en brulant la cale (5) avec des brOleurs 
adaptes. 

20 Selon une variante du precede de I'invention, on ne retire pas les cales (5), 
elles restent alors coller a la bande composite (45), leur faible resistance 
mecanique autorise sans probleme une coupe cisaille (2) au droit de ces 
dernieres, lesdites cales (5) continuent alors leur circuit pour etre detruites par le 
sciage en fin de ligne plaques. Dependant le precede selon I'invention prevoit de 

25 fragiliser la cale (5) en son axe principal, ce peut etre la bande souple (27) qui est 
ainsi concue, ce peut etre aussi un outil qui fragilise la bande souple (27) en son 
axe principal lors de la preparation des cales (5). 

Le precede selon I'invention consiste en derniere phase, a couper la bande 
composite (45) avec la cisaille (2) au droit des empreintes (20) laissees par la 

30 cale (5). 

Le resultat, a ce stade du precede selon I'invention. est une plaque de platre 
(44) avec a sa peripheric 4 bords amincis, deux amincis longitudinaux (16) 
traditionnels et deux amincis transversaux (17) generes par le procede selon 
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Pinvention, cette plaque de platre (44) franchit ensuite le sechoir, elle est sciee a 
longueur, puis empilee avant de rejoindre le stock. 

Selon une variante du procede de ('invention, la coupe cisaille (2) intervient 
simultanement dans les empreintes (20) et a distance egale de deux empreintes 
5 (20), les plaques (44) ainsi produites presentent 3 amincis, deux amincis 
longitudinaux (16) un aminci transversal (17), ces plaques a 3 amincis sont 
interessantes pour des applications particulieres du marche. 

Selon une variante du proced6 de invention, les cales (5) sont de section 1,5 x 
10 mm environ. 

10 Selon I'invention, la forme et les dimensions exactes de la cale (5), les lignes 
d'encochage (1 1), les usinages d'extremites precedemment 6voques de la cale (5) 
et la tension du papier creme (8) permettent de controler les dimensions exactes 
de Paminci transversal (17) attendu, en effet ces parametres influencent tous 
Pempreinte (20) Iaiss6e par la cale (5). 

15 Selon une variante du proc&Je de I'invention, les cales (5) sont reduites a un 
simple fil, voire deux fils de quelques mm2 de section. Ces fils sont ou circulaires 
ou carres, I'interet du fil est qu'ii se met facilement en rouleau et qu'il est tres borj 
marche, ainsi le procede disposera de cales mono fil (52) et de cales doubles fil^ 
(55). 

20 Selon une variante du procede de I'invention, les cales (5) sont extraites d'une 
bande souple (27) toujours de largeur 10 mm, mais d'une epaisseur reduite a 
quelques 1/10 mm done plus economique et done plus avantageux pour le 
procede. Pour augmenter artificiellement Pepaisseur de la cale (5) taillee dans la 
cette bande souple (27) plus fine, ce qui est necessaire au procede de ('invention, 

25 on picote celle-ci sur sa longueur par au moins une rangee de pointilles. Le picot 

(58) repousse localement la matiere de la bande souple (27), il prend une hauteur 

(59) , augmentant alors artificiellement Pepaisseur de la bande souple (27), le 
procede dispose ainsi d'une cale picotee (57) tres economique. 

Selon une variante du procede de ('invention, on picote la cale picotee (57) sur 
30 une ou plusieurs longueurs. Selon une autre variante du procede de I'invention on 
picote les extremites de la cale picotee (57) avec une profondeur et une 
progressive choisie, ainsi on maTtrise mieux la configuration de la zone 
d'intersection de I'aminci transversal (17) et de Paminci longitudinal (16) 
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.■invention, cede planus de platre (44) franc*, ensuite la secnoir, alia as. sciee a 
lonqueur. puis empire avant de rejoindre le stock. 

Selon une variante du precede da .Invention, ,a ccupa cisailla (2, ,n.en,,en. 
simuLanemen. dans las emprein.es (20, a. a distance agate da deux empremles 
(20), las plaquas (44) ainsl produitas presentent 3 amincls, daux am,nc,s 
.ongKudlnaux (16) un amine, transversal (17), cas plaquas a 3 amincls son, 
interessan.es pour das applications particulieres du marche. 
Salon una varlanta du procada da .Invention, las oalas (5) sort da section 1 ,5 x 

10 mm environ. 

Selon Tinvention, la forme et les dimensions exactes de la cale (5), les hgnes 
d'encochage (1 1), les usinages d'extremites precedemment evoques de la cale (5) 
et la tension du papier creme (8) permettent de controler les dimensions exactes 
de raminci transversal (17) attendu, en effet ces parametres influence* tous 
I'empreinte (20) laissee par la cale (5). 
15 Selon une variante du precede de .'invention, les ca.es (5) sent redurtes a un 
simple fil, voire deux fi.s de que.ques mm2 de section. Ces fils sent ou circulars 
ou carres. I'interet du fil est qu'il se met facilement en rouleau et qu'il est tres bon 
marche, ainsi le precede disposera de cales mono f,< (52) et de cales doubles f.ls 
(55). 

,0 Se.on une variante du precede de rinvention, les ca.es (5) sent extraites d une 
~ bande souple (27) touiours de largeur 10 mm, mais d'une epaisseur redu,te a 
nuelques 1/10 mm done plus economique et done plus avantageux pour le 
precede. Pour augmenter artificiellement .'epaisseur de la cale (5) taillee dans .a 
cette bande soup.e (27) plus fine, ce qui est necessaire au precede de .'invention 
o 5 on picote cel.e-ci sur sa longueur par au moins une rangee de pointilles. Le p.cot 

(58) repousse localement la matiere de la bande souple (27), il prend une hauteur 

(59) , augmentant alors artificiellement I'epaisseur de la bande souple (27), le 
proeede dispose ainsi d'une cale picotee (57) tres economique. 

Selon une variante du precede de .'invention, on picote la cale picotee (57) sur 
30 une ou plusieurs longueurs. Selon une autre variante du precede de .'invention on 
picote les extremes de la cale picotee (57) avec une profondeur et une 
progressive choisie, ainsi on mattrise mieux la configuration de la zone 
^intersection de raminci transversal (17) et de remind longitudinal (16) 
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Selon le proced6 de I'invention, les cales (5) sont dans Tun quelconque des 
materiaux suivants: soit en papier, soit en matiere piastique, sort en matiere 
vegetale, soit en metal, soit en materiau composite. 

Selon une variante du procede de I'invention, la cale (5) prend la forme d'un ou 
5 deux fiis de piastique thermocollants, I'avantage de ce moyen est de disposer d'un 
materiau qui nous evite la phase d'encollage de la cale (5) c'est la cale "deux en 
un " (56). 

Selon une variante du procede de ['invention, la cale (5) est extraite d'un 
materiau facilement consumable, comme du papier, ainsi on peut bruler les cales 
10 (5) avant cisaille (2) pour les soustraire a la bande composite (45), I'autre 
avantage de cette variante est d'eviter la mise en decharge des cales (5) apres 
utilisation. 

Selon une variante du procede de Pinvention, les cales (5) proviennent d'uri 
rouleau (26) de bande autocollante qui presente I'avantage d'une bonne 

15 regularity du collage de la cale (5) sur le papier creme (8) et qui nous dispense de 
Tencolleur (30) ou (60) 

Selon enfin une derniere variante du procede de I'invention on profite d'avbir 
accoste le papier creme (8) avec soit Tappareil suiveur colleur translateur (6) s*bit 
I'appareil suiveur colleur rotatif (7) pour marquer les amincis transversaux avec un 

20 systeme jet d'encre. Ainsi, on peut mettre en Evidence et mieux faire connaTtre ce 
nouvel aminci transversal (17). 

Le premier dispositif denomm§ appareil suiveur colleur translateur (6) associe 
au procede selon I'invention apparaissant dans I'encadr6 (3) fig 1a et qui est 
detaille dans les fig 2 et fig 3 procede a toutes les phases depuis la preparation 

25 des cales (5) jusqu'a leur collage sous le papier creme (8). 

Au debut de ce procede selon I'invention, se trouve un rouleau (26) d'une 
bande souple (27) de section environ 1,5 x 10 mm. Ce rouleau (26) motorise et 
relaye par les roulettes (28) engage la bande souple (27) sur la table inferieure 
(29) perpendiculairement au sens de deroutement du papier creme (8). Ladite 

30 table inferieure (29) etant en dessous et a distance du papier creme (8). Cette 
bande souple (27) est recouverte, lors de son mouvement vers la table inferieure 
(29) d'un tres leger film de colie (24) par Tencolleur (30), cette bande souple (27) 
est coupee a longueur par le couteau (31) et devient alors cale (5). Cette cale (5) 
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Salon le precede de .Invention, les cales (5) sent dans run quelconque des 
ma teriaux suivants : soi. en papier, son en matiere plastlque. soit en mabere 
vegetate, soit en metal, soit en material! composite. 

Salon une variante du precede de Invention, la dale (5) prend la fomne d'un ou 
, deux Ala de plastique mermocollants. I'avantage de ce moyen est de disposer dun 
materiau qui nous evite la phase d-encoilage de la oale (5) e'est la cale "deux en 

""seton une vanante du precede de Invention, la cale (5) est extraite d'un 
materiau faoilement consumable, comme du papier, ainsi on pout brOler tea oales. 
,0 (5) avan, oisai«e (2) pour tes soustraire a la bande composite <45Wautre 
avantage de cette variante est d'eviter !a mise en d*charge des calea (5) apres 
utilisation. 

Seton une variante du precede de Invention, les cales (5) prov.ennent dun 
rouleau (26) de bande autocollante qui presente .'avantage d'une bonne 
,5 regularity du collage de .a cale (5) sur .e papier creme (8) et qui nous dispense de 

I'encolleur (30) ou (60) 

Selen enf,n une derniere variante du precede de Invention en profrte d ave. 
accoste le papier creme (8) avec seit rapport suiveur celleur trans.ateur (6) soft 
rapparei. suiveur colleur retatif (7) pour marquer les amincis transversaux avec un 
20 systeme jet d'encre. Ainsi, on peut mettre en Evidence et mieux faire connaitre ce 
nouvel aminci transversal (17). 

Le premier dispositff denomme appareil suiveur colleur translates (6) assoce 
au precede selon .'invention apparaissant dans I'encadre (3) fig 1a et qu. est 
detaille dans les fig 2 et fig 3 precede a toutes les phases depuis la preparat,on 
?5 des cales (5) jusqu'a leur collage sous le papier creme (8). 

Au debut de ce precede selon Invention, se trouve un rouleau (26) dune 
bande seup.e (27) de section environ 1.5 x 10 mm. Ce rouleau (26) motorise et 
relaye par les roulettes (28) engage la bande soup.e (27) sur la table infeneure 
(29) perpendiculairement au sens de deroulement du papier creme (8). Lad.te 
30 table inferieure (29) etant en dessous et a distance du papier creme (8). Cette 
bande souple (27) est recouverte, lors de son mouvement vers la table infeneure 
(29) d'un tres leger film de code (24) par I'encolleur (30), cette bande souple (27 
est coupee a longueur par le couteau (31) et devient alors cale (5). Cette ca.e (5) 
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se retrouve done positionnee perpendiculairement au sens de deroulement du 
papier creme (8) a distance et sous ce dernier et centr6e par rapport a celui-ci 
au moyeh des roulettes (28) et de leur detecteur de positionnement associe. 
La table inferieure (29) faisant partie de I'appareil suiveur colieur translateur (6) 

5 est lancee a la meme vitesse que le papier creme (8) au moyen du chariot (70), 
ledit chariot (70) etant mu par la motorisation transmission (33), elle-meme 
associee a une electronique et au capteur d'impulsions (32).Le capteur a 
impulsions (32) fixe par rapport a Fappareil suiveur colieur translateur (6) connait 
en permanence la position des cales (5) par rapport au papier creme (8) . La table 

10 inferieure (29) se retrouve alors a la meme vitesse que le papier cr6me (8), a ce 
moment tres precis la table inferieure (29) fait un mouvement de monte et baisse 
au moyen des verins et guides (34) comprimant et collant la cale (5) sous le papier 
creme (8), ledit papier creme (8) prenant lui appui sur la plaque d'appui 
compressible (35) elle-meme fixee sur la contre-table superieure (36). La cale (5) 

15 ainsi fix§e a la volee est emportee par le papier cr6me (8) sans en avoir modifie; 
ou perturbe le mouvement. L'appareil suiveur colieur translateur (6) en position 
"P2" "lors du collage de la cale (5) revient alors a sa position de depart "P1". Unv 
nouveau cycle de preparation positionnement et collage de cale (5) reprend, un# 
nouvelle cale (5) est collee en respectant avec la precedente cale (5) un interval^ 

20 precis " P " et ainsi de suite le cycle se repete. 

Cet intervalle " P depend de la longueur de la plaque de platre (44) 
recherchee, de ('expansion longitudinale de la bande composite (45) lors de son 
durcissement sur les bandes de durcissement, de la sur-longueur necessaire aux 
sciages des plaques de platre (44) en sortie ligne, Un intervalle que les hommes 

25 du metier savent tres bien calculer et qui est assure au moyen du capteur a 
impulsions (32) , d f une electronique adaptee et de la motorisation transmission 



Selon une variante du procede de invention les aretes des cales (5) sont 
arrondies, leurs extr6mites biseautees et effilees. Le dispositif associe a cette 
30 variante du procede est un outil d'usinage qui est en ligne avec Tencolleur (30) et 
le couteau (31) et qui usine la bande souple (27) au moment de son passage et 
de son engagement sur la table inferieure (29) . 

Selon une variante du procede de I'invention, on cree une surface rugueuse (12) 



(33). 
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se refrouve done positional perpendicu.airement au sens de derou.ement du 
papier creme (8) a distance et sous ce dernier et centree par rapport a ce«u,-c, 
au moyen des roulettes (28) et de leur detecteur de positionnement associe. 

La table inferieure (29) faisant partie de rappareil suiveur colleur translator (6) 
est lancee a la meme vrtesse que le papier creme (8) au moyen du chanot (70), 
.edit chariot (70) etant mu par la motorisation transmission (33). e.le-meme 
associee a une electronique et au capteur d'impulsions (32).Le capteur a 
impulsions (32) fixe par rapport a I'apparei. suiveur colleur translateur (6) conna.t 
en permanence la position des ca.es (5) par rapport au papier creme (8) . La table 
inferieure (29) se retrouve alors a la meme vitesse que le papier creme (8), a ce 
moment tres precis la table inferieure (29) fait un mouvement de monte et ba.sse 
au moyen des verins et guides (34) comprimant et collant la cale (5) sous le papier 
creme (8), .edit papier creme (8) prenant lui appui sur la plaque d'appu, 
compressible (35) e.le-meme fixee sur la contre-table superieure (36). La cale (5) 
ainsi fixee a .a vo.ee est emportee par le papier creme (8) sans en avo.r modrfie 
ou perturbe le mouvement. L'apparell suiveur colleur translateur (6) en pos.t.on 
-P2" lors du collage de la cale (5) revient alors a sa position de depart "P1 . Un 
nouveau cycle de preparation positionnement et collage de cale (5) reprend. une 
nouvelle cale (5) est col.ee en respectant avec la precedente cale (5) un interval.e 
3 precis " P " et ainsi de suite le cycle se repete. 

Get intervene " P depend de la longueur de la plaque de platre (44) 
recherchee. de .'expansion longitudinale de la bande composite (45) lors de son 
durcissement sur les bandes de durcissement, de la sur-longueur necessa.re aux 
sciages des plaques de platre (44) en sortie ligne. Un interval.e que les hommes 
„ du metier savent tres bien calcu.er et qui est assure au moyen du capteur a 
" impu.sions (32) , d'une e.ectronique adaptee et de .a motorisation transm.ss.on 
(33) 

Se.on une variante du precede de ."invention tee aretes des ca.es (5) sent 
arrondies, leurs extremes biseautees et effilees. Le dispositif associe a oette 
30 variante du precede est un outil d'usinage qui est en ligne avec rencoHeur (30) et 
le couteau (31) et qui usine la bande souple (27) au moment de son passage et 
de son engagement sur la table inferieure (29) . 
Selon une variante du precede de Hnvention. on cree une surface rugueuse (12) 
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et deux lignes d'encochages (11) de part et d'autre de la cale (5). La figure 20 
montre plus en detail comment se presentent cette surface rugueuse (12) et les 
lignes d'encochage (11) du papier creme (8) de part et d'autre de la cale (5). 
L'outil associe a cette variante du procede est constitue de I'estampeur (37) et du 
5 contre-estampeur (38) fixes a la contre-table superieure (36) qui lors du 
mouvement de montee de la table inferieure (29) viennent legerement estamper 
done marquer le papier creme (8). 

Selon une variante du procede de I'invention la bande souple (27) d'une 
epaisseur de quelques 1/10 mm utilisee pour fabriquer la cale (5) est picotee en 
10 une ou plusieurs lignes dans son sens long. L'outil associe a cette variante est un 
outil en ligne avec les outils encoileur (30) et couteau (31). Cet outil dispose d'un 
moyen de reglage de la profondeur de picotage. Ce reglable autorise le controle 
de I'epaisseur hors tout ou apparente de la bande souple (27) done de la 
profondeur de I'aminci transversal (17) recherche. Les deux extremites de la cafe 
15 (5) sont picotees plus fortement et de facon progressive pour ameliorer le profil du 
point de rencontre de I'aminci horizontal (16) avec I'aminci transversal (17). 

Selon une variante de I'invention, un appareil suiveur colleur rotatif (7) assure 
comme I'appareil suiveur. colleur translateur (6) les fonctions de preparation, $e 
positionnement, de collage suivant un intervalle precis des cales (5) sous le papier 
20 creme (8). Les figures 4 et 5 representent cet appareil suiveur colleur rotatif (7), on 
decouvre sur ces figures 4 et 5 le rouleau inferieur (40) et le rouleau superieur 
(41), on reconnaTt sur cet appareil suiveur colleur rotatif (7) le meme appareillage 
que sur I'appareil suiveur colleur translateur (6) a savoir : le rouleau (66) , la bande 
souple (63), les roulettes (71), I'encolleur (60), le couteau (61), le capteur a 
25 impulsions (69) , les verins et guides (64), la plaque d'appui compressible (65), 
I' estampeurs (67) et le contre-estampeur (68). 

La preparation, le positionnement des cales (5) sur le rouleau inferieur (40) se 
fait de facon analogue a la preparation des cales (5) de I'appareil suiveur colleur 
translateur (6). L'arrondi des aretes de cales (5), leur biseautage et effilage 
30 d'extremite se fait egalement de facon analogue a la preparation des cales (5) de 
I'appareil suiveur colleur translateur (6). 

La difference essentielle entre cet appareil suiveur colleur rotatif (7) et I'appareil 
suiveur colleur translateur (6) reside dans le mode d'accostage du papier creme 
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et deux lignes d'encochages (11) de part et d'autre de la cale (5). La figure 20 
montre plus en detail comment se presented cette surface rugueuse (12) et es 
iignes d'encochage (11) du papier creme (8) de part et d'autre de la cale (5). 
L'outil associe a cette variante du precede est constitue de I'estampeur (37) et du 
5 contre-estampeur (38) fixes a .a contre-table superieure (36) qui lors du 
mouvement de montee de la table inferieure (29) viennent legerement estamper 
done marquer le papier creme (8). 

Selon une variante du procede de Invention la bande souple (27) dune 
epaisseur de quelques 1/10 mm uti.isee pour fabriquer .a cale (5) est picotee en 
10 une ou plusieurs lignes dans son sens long. L'outil associe a cette variante est un 
outi. en iigne avec les outi.s enco.leur (30) et couteau (31). Get outil dispose d'un 
moyen de reglage de .a profondeur de picotage. Ce reg.able autorise le controle 
de I'epaisseur hors tout ou apparente de la bande souple (27) done de la 
profondeur de I'aminci transversal (17) recherche. Les deux extremites de la cale 
1 5 (5) sent picotees plus fortement et de fagon progressive pour ameliorer le prof., du 
point de rencontre de I'aminci horizontal (16) avec I'aminci transversal (17). 

Selon une variante de Invention, un appareil suiveur coileur rotatrf (7) assure 
comme I'appareil suiveur coileur translateur (6) les fonctions de preparat.cn, de 
positionnement, de collage suivant un intervalle precis des caies (5) sous le pap.er 
,0 creme (8). Les figures 4 et 5 represented cet appareil suiveur coileur rotatrf (7), on 
decouvre sur ces figures 4 et 5 le rouleau inferieur (40) et le rouleau supeneur 
(41) on reconnalt sur cet appareil suiveur coileur rotatif (7) le meme appareillage 
que sur I'appareil suiveur coileur translateur (6) a savoir : le rouleau (66) , la bande 
souple (63), les roulettes (71). I'encolleur (60), le couteau (61), le eapteur a 
25 impulsions (69) . les verins et guides (64), la plaque d'appui compressible (65), 
I' estampeurs (67) et le contre-estampeur (68). 

La preparation, le positionnement des cales (5) sur le rouleau inferieur (40) se 
fait de fagon analogue a la preparation des cales (5) de I'appareil suiveur coileur 
translateur (6). L'arrondi des aretes de cales (5), leur biseautage et effilage 
30 d'extremite se fait egalement de facon analogue a la preparation des cales (5) de 
I'appareil suiveur coileur translateur (6). 

La difference essentielle entre cet appareil suiveur coileur rotatif (7) et I'appare.l 
suiveur coileur translateur (6) reside dans le mode d'accostage du papier creme 
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(8), le collage de la cale (5), Testampage du papier creme (8). Ces modes sont 
decrits ci apres. 

La cale (5) est preparee, elle est sous et a distance du papier creme (8) et fait 
un angle arriere (46) avec ledit papier creme (8). 

5 Au moyen du capteur a impulsions (32) , d'une electronique adaptee le rouleau 
inf6rieur (40) et le rouleau superieur (41) enframes par la motorisation 
transmission (39) adoptent la meme vitesse peripherique que la vitesse 
horizontale du papier creme (8) lors d'un mouvement angulaire egale a Tangle 
arriere (46), a Tinstant precis ou la cale (5) et la plaque d'appui compressible (65) 

10 se trouvent dans la position representee sur la figure 4, ordre est donne aux verins 
et guides (64) de baisse et monte au rouleau superieur (41) venant ainsi coller la 
cale (5) sous le papier creme (8). La cale (5) ainsi fixee a la volee est emportee 
par le papier creme (8) sans en avoir modifie ou perturbe le mouvement du papier 
creme (8). 

15 Les deux rouleaux inferieur (40) et superieur (41) reviennent alors en arrierfe 
suivant Tangle (46), un nouveau cycle de preparation, positionnement et collage 
de cale (5) reprend, une nouvelle cale (5) est collee en respectant un intervalle 
precis " P " avec la precedente cale (5) et ainsi de suite le cycle se repete. -J 
Le calcul de cet intervalle " P " a ete explique precedemment. C'est un intervals 

20 que les hommes du metier savent tres bien calculer et qui est assure au moyen du 
capteur a impulsions (69), d'une electronique adaptee et de la motorisation 
transmission (39), 

Au moment du collage T estampeur (67) et le contre estampeur (68) viennent 
estamper legerement le papier creme (8) pour Tobtention d'une surface rugueuse 

25 (12) et de deux legeres iignes d'encochage (11), nous Tavons deja evoque : la 
surface rugueuse comcidera avec Taminci transversal (17) et les Iignes 
d'encochage (1 1) coincideront avec la ligne de debut d'aminci transversal (17). 

Une variante au dispositif selon Tinvention consiste a faciliter le passage des 
cales (5) et leurs glissements dans la zone entre le melangeur (1) et le 

30 conformateur (13). II s'agit d'une nappe guide (42) souple, glissante et resistante 
a Tusure, cette derniere qualite de resistance a Tusure est necessaire car la nappe 
guide (42) voit passer le papier creme (8) et toutes les cales (5). Ladite nappe 
guide (42) de largeur superieure a la longueur des cales (5) est maintenue par la 



regue le 22/07/02 
- 12- 




(8), le collage de la ca.e (5). I'estampage du papier creme (8). Ces modes sont 

decrits ci apres. - - /0 v «# tea- 

La cale (5) est preparee, elle est sous et a distance du pap.er creme (8) et fa.t 

un angle arriere (46) avec ledit papier creme (8). 

5 Au moyen du capteur a impulsions (32) , d'une electronique adaptee le rouleau 
inferieur (40) et le rouleau superieur (41) entratnes par la motonsat.on 
transmission (39) adoptent la meme Vrtesse peripherique que la v.tesse 
horizontale du papier creme (8) lors d'un mouvement angulaire egale a Tangle 
arriere (46) a I'instant precis ou la cale (5) et la plaque d'appui compressible (65) 

10 se trouvent dans la position representee sur la figure 4, ordre est donne aux verins 
et guides (64) de baisse et monte au rouleau superieur (41) venant ainsi coller la 
cale (5) sous le papier creme (8). La cale (5) ainsi fixee a la volee est emportee 
par le papier creme (8) sans en avoir modifie ou perturbe le mouvement d* paper 
creme (8). 

15 Les deux rouleaux inferieur (40) et superieur (41) reviennent alors en amere 
suivant I'angle (46), un nouveau cycle de preparation, positionnement et collage 
de cale (5) reprend, une nouvelle cale (5) est collee en respectant un intervalle 
precis " P - avec la precedente cale (5) et ainsi de suite le cycle se repete. 
Le calcul de cet intervalle - P « a ete explique precedemment. Cast un intervalle 

20 que les hommes du metier savent tres bien calculer et qui est assure au moyen du 
capteur a impulsions (69). d'une electronique adaptee et de la motorisation 

transmission (39). _ 

Au moment du collage I' estampeur (67) et le centre estampeur (68) v.ennent 
estamper legerement le papier creme (8) pour Intention d'une surface rugueuse 
,5 (12) et de deux legeres lignes d'encochage (11), nous I'avons deja evoque : la 
surface rugueuse comcidera avec I'aminci transversa. (17) et les lignes 
d'encochage (1 1) coincideront avec la ligne de debut d'aminci transversal (17). 

Une variante au dispositif selon Invention consiste a faciliter le passage des 
cales (5) et leurs glissements dans la zone entre le melangeur (1, et le 
30 conformateur (13). II s'agit d'une nappe guide (42) souple. glissante et resistante 
a Pusure cette derniere qualite de resistance a I'usure est necessaire car .a nappe 
guide (42) volt passer le papier creme (8) et toutes les cales (5). Ladite nappe 
guide (42) de largeur superieure a la longueur des cales (5) est maintenue par la 
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fixation (47) en amont de la zone m6Iangeur (1) conformateur (13), la nappe guide 
(42) est centree par rapport au defilement du papier creme (8) done des cales (5), 
la nappe guide (42) recouvre toutes les zones de frottement et de possible 
accrochage entre le melangeur (1) et le debut conformateur (13). 

5 Cette nappe guide (42), selon I'invention, recouvre la table (48), les batteurs (18) 
les points saillants (19), les guides papier creme (8) et protege alors les cales 
contre tout risque de decrochage intempestif dans cette zone. 

Un dernier dispositif, selon le precede de invention, decolle les cales (5) pour 
les rejeter dans une poubelle (43). II s'agit d'une brosse (22) qui tourne en 

10 permanence et qui est en biais par rapport a ligne. Cette brosse est actionnee par 
le verin (25) qui releve ladite brosse (22) uniquement lors des passages de cales 
(5). Le verin (25) est commande par le detecteur d'empreinte (21) et son 
electronique associee qui calcule Tinstant de montee en fonction de la distance dT 
entre le detecteur d'empreinte (21) et la brosse (22) et de la vitesse " V "de la 

15 bande composite (45). * 

La coupe de la cisaille (2) au droit de I'empreinte (20) laissee par la cale (5) est 
pilotee par le detecteur d'empreinte (21) et une electronique associee qui tierinent 
compte d'une part de la distances d2 entre le detecteur d'empreinte (21) et la 
cisaille (2) et d'autre part de la vitesse de defilement " V " de la bande composite 



20 



(45). 
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fixation (47) en amont de la zone melangeur (1) conformateur (13), la nappe gu.de 
(42) est centree par rapport au defilement du papier creme (8) done des cales (5). 
la nappe guide (42) recouvre toutes les zones de frottement et de P oss«ble 
accrochage entre le melangeur (1) et le debut conformateur (13). 
5 Cette nappe guide (42), selon Invention, recouvre la table (48), les batteurs (18) 
les points saillants (19), les guides papier creme (8) et protege alors les cales 
contre tout risque de decrochage intempestif dans cette zone. 

Un dernier dispositif, selon le precede de Invention, decolle les cales (5) pour 
les rejeter dans une poubelle (43). II s'agit d'une brosse (22) qui toume en 
,0 permanence et qui est en biais par rapport a ligne. Cette brosse est actionnee par 
le verin (25) qui releve iadite brosse (22) uniquement lors des passages de cales 
(5) Le verin (25) est commande par le detecteur d'empreinte (21) et son 
electronique associee qui calcule I'instantde montee en fonction de la distance d1 
entre le detecteur d'empreinte (21) et la brosse (22) et de la vitesse " V "de la 
15 bande composite (45). 

La coupe de la cisaille (2) au droit de I'empreinte (20) laissee par la cale (5) est 
pilotee par le detecteur d'empreinte (21) et une electronique associee qui tiennent 
compte d'une part de la distances d2 entre le detecteur d'empreinte (21) et la 
cisaille (2) et d'autre part de la vitesse de defilement " V " de la bande composite 
20 (45). 
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Revendications 

1. Procede de fabrication continu de plaques de platre (44) dans lequel deux 
feuilles de papier cartonnees (8) et (9) viennent enfermer dans un conformateur 
(13) un liant hydraulique (10) a base de platre creant une bande composite (45) 
qui vient durcir sur deux bandes de durcissement (14) et (15) en bordure 

5 desquelles sont presentes deux bandes en biseau pour la confection des bords 
amincis longitudinaux (16) caracterisee en ce qu'il consiste & : 

- preparer en continue des cales (5) legeres souples et de tres faible epaisseur, 

- couper les dites cales (5) a une longueur inferieure a la largeur de la plaque de 
pIStre (44), 

10 - encoller la face superieure des dites cales (5), 

- colier, a la volee, en continue, les dites cales (5), sous le papier creme (8) 
suivant un pas precis " p n , en travers, centrees, et perpendiculaires au defilement 
du papier creme (8), 

- colier les dites cales (5) au papier crfcme (8) dans une zone qui se trouye 
15 necessairement avant le conformateur (13), 

- laisser les dites cales (5) se faire embarquer par le papier creme (8), I 

- laisser les dites cales (5) fixees au papier creme (8) le temps de traverser 
conformateur (13) et le temps a la bande composite (45) composee du papier 
cr6me (8), du papier gris (9) et du liant hydraulique (10) de durcir, 

20 - couper la bande composite (45) avec la cisaille (2) en plein milieu de I'empreinte 
(20) laissee par la cale (5). 

2. Procede suivant la revendication 1, caracterise en ce que les cales (5) sont 
decollees a la volee apres durcissement de la bande composite (45), dans une 
zone, allant de la fin de la bande (14) a la cisaille (2), et preferentiellement dans la 

25 zone inter bandes de durcissement (23) immediatement apres la bande de 
durcissement (14), ou encore la zone se trouvant a proximite et avant la cisaille 
(2). 

3. Procede suivant les revendications 1 et 2 caracterise en ce que les cales (5) 
sont decoupees dans un rouleau (26) de bande souple (27) qui est soit en papier, 

30 soit en matiere plastique, soit en matiere vegetale, soit en metal, soit en materiau 
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Revendications 

1 Precede de fabrication continu de plaques de platre (44) dans lequel deux 
feuilles de papier cartonnees (8) et (9) viennent enfermer dans un conformateur 
(13) un liant hydraulique (10) a base de platre creant une bande composrte (45) 
qui vient durcir sur deux bandes de durcissement (14) et (15) en bordure 
5 desquelles sont presentes deux bandes en biseau pour la confection des bords 
amincis longitudinaux (16) caracterisee en ce qu'il consiste a : 

- preparer en continue des cales (5) legeres souples et de tres faible epaisseur, 

- couper les dites cales (5) a une longueur inferieure a la largeur de la plaque de 
platre (44), 

1 o - encoller la face superieure des dites cales (5), 

- coller a la volee. en; continue, les dites cales (5), sous le papier creme (8) 
suivant un pas precis " p en travers. centrees, et perpendiculars au defilement 
du papier creme (8), 

- coller les dites cales : (5) au papier creme (8) dans une zone qui se trouve 
15 necessairement avant le conformateur (13), 

- laisser les dites cales (5) se faire embarquer par le papier creme (8), 

- laisser les dites cales (5) fixees au papier creme (8) le temps de traverser le 
conformateur (13) et le temps a la bande composite (45) composee du pap.er 
creme (8), du papier gris (9) et du liant hydraulique (1 0) de durcir, 

20 - couper la bande composite (45) avec la cisaille (2) en plein milieu de I'empremte 
(20) laissee par la cale (5). 

9 Procede suivant la revendication 1, caracterise en ce que les cales (5) sont 
decollees a la volee apres durcissement de la bande composite (45), dans une 
.one allant de la fin de la bande (14) a la cisaille (2), et preferentiellement dans la 
25 zone inter bandes de durcissement (23) immediatement apres la bande de 
durcissement (14), ou encore la zone se trouvant a proximite et avant la cisa.lle 
(2). 

3 Procede selon la revendication 1 ou 2 caracterise en ce que les cales (5) sont 
decoupees dans un rouleau (26) de bande souple (27) qui est soit en papier, so.t 
30 en matiere plastique. soit en matiere vegetale, soit en metal, soit en matenau 



1er depot 



Modifiee le 22/07/02 



- 16- 



composite. 

4. Procede suivant I'une des revendications 1,2, ou 3 caracterise en ce que la cale 
picotee (57) extraite d'un rouleau (26) de bande souple (27) est picotee sur sa 
longueur suivant au moins une rangee de picots (58) de profondeur (59) variable 

5 permettant le controle de I'epaisseur hors tout de la cale picotee (57) done de la 
profondeur de raminci transversal (17) recherche, les extremites de la cale 
picotee (57) etant elles-memes picotees suivant une profondeur differente a la 
hauteur (59) des picots (58) du milieu de la cale picotee (57 ). 

5. Procede suivant les revendications 1 ou 2 caracterise en ce que la cale (5) est 
10 reduite a une cale fil (52) ou une cale double fils (55), lecfit fil provenant d'un 

rouleau (26) de fil souple qui est soit en papier, soit en matiere plastique, soit en 
matiere synthetique, soit en matiere vegetale, soit en metal, soit en materiau 
composite. 

6. Procede suivant les revendications 1,2,3,4,ou 5 caracterise en ce que ia 
15 surface du papier creme (8) de part et d'autre et du meme cote que la cale (5) et 

comcidant avec le futur aminci transversal (17) genere par ladite cale (5) est 
rendue rugueuse (12) soit par estampage, soit par picotage, soit par moletage, 
soit par brassage, ladite surface etant de surcroit pre-marquee suivant deux 
legeres lignes d'encochage (11) paralleles a fa cale (5) en une zone 
20 correspondant au futur debut d'aminci transversal (17) genere par la dite cale (5). 

7. Dispositif pour la mise en oeuvre du procede pour les revendications 1. a 6 
constitue d'une ligne de fabrication de plaques de platre (44) dans laquelle deux 
feuilles de papier cartonne (8) et (9) se deroulent et viennent enfermer dans un 
conformateur (13) un liant hydraulique (10) a base de platre et constituent une 

25 bande composite (45) qui durcit sur deux bandes de durcissement (14) et (15) 
equipees de bandes biseautes pour la confection d'amincis horizontaux (16) 
caracterise en ce qu'il comporte en outre les moyens suivants : 
- un appareil suiveur colleur situe dans une zone avant le conformateur (13), ayant 
pour fonction, de preparer les cales (5) a partir d'un rouleau (26) de bande souple 
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composite. 

4 Precede suivant la revendication 3 caracterise en ce que la cale picotee (57) 
extraite d'un rouleau (26) de bande souple (27) est picotee sur sa longueur su.vant 
au moins une rangee de picots (58) de profondeur (59) variable permettant le 
5 controle de I'epaisseur hors tout de la cale picotee (57) done de la profondeur de 
,'aminci transversal (17) recherche, les extremes de la ca.e picotee (57) etant 
e.les-memes picotees suivant une profondeur differente a la hauteur (59) des 
picots (58) du milieu de la cale picotee (57 ). 

5 Precede selon la revendication 1 ou 2 caracterise en ce que la cale (5) est 
10 reduite a une cale f.l (52) ou une cale double fils (55), ledit fil provenant d'un 

rouleau (26) de fil souple qui est soit en papier, soit en matiere plastique, so.t en 
matiere synthetique, soit en matiere vegetale, soit en metal, soit en mater.au 
composite. 

6 Precede suivant rune des revendications 1 a 5 caracterise en ce que la surface 
15 du papier creme (8) de part et d'autre et du meme cote que la cale (5) et 

comcidant avec le futur aminci transversal (17) genere par ladite cale (5) est 
rendue rugueuse (12) soit par estampage, soit par picotage, soit par moletage. 
soit par bressage, ladite surface etant de surcrott pre-marquee suivant deux 
.egeres lignes d'encochage (11) paralle.es a la cale (5) en une zone 
20 correspondent au futur debut d'aminci transversal (17) genere par la dite cale (5). 

7 Dispositif pour la mise en ceuvre du precede selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 6, constitue d'une ligne de fabrication de plaques de platre (44) 
dans laquelle deux feuilles de papier cartenne (8) et (9) se deroulent et viennent 
enfermer dans un conformateur (13) un liant hydraulique (10) a base de platre et 
25 constituent une bande composite (45) qui durcit sur deux bandes de durcissement 
(14) et (15) equipees de bandes biseautes pour la confection d'am.nc.s 
horizontaux (16) caracterise en ce qu'il comporte en outre les moyens suivants : 
- un appareil suiveur colleur situe dans une zone avant le conformateur (13), ayant 
peur fonction, de preparer les ca.es (5) a partir d'un rouleau (26) de bande souple 
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(27), d'accoster a frequence rapide le papier creme (8), de coller a la volee et avec 
precision lesdites cales (5) sous !e papier creme (8), de rendre rugueux et de pre- 
marquer le papier creme (8) de part et d'autre de la cale (5) collee sous ledit 
papier creme (8), 

5 - une nappe guide (42) situee entre I'appareii suiveur colleur et le conformateur 
(13) ayant pour fonction de proteger les cales (5) contre les arrachements 
intempestifs, et de faciliter le passage et le glissement desdites cales (5) entre 
I'appareii suiveur colleur et le conformateur (13). 

- un d6colleur de cales (5) situe apr6s la bande de durcissement (14) et avant la 
10 cisaille (2) ayant pour fonction de decoller a la volee les cales (5) collees sous la 

bande composite (45), 

- un appareil de cisaillement situe apres la bande de durcissement (15) et apres le 
decolleur de cales (5) ayant pour fonction de cisailler la bande composite (45) au 
droit de chaque empreinte (20) laissSe par les cales (5). 

15 8. Dispositif suivant la revendication 7 caracterise en ce que I'appareii suiveur 
colleur est un appareil suiveur colleur translateur (6) ledit appareil est constjtue 
d'une table inferieure (29) situee sous le papier creme (8) et d'une contre table 
superieure (36) situee au-dessus du papier creme (8), ladite table inferieure (29) 
recevant des cales (5) provenant d'un rouleau (26) de bande souple (27) encbllee 

20 par I'encolleur (30) et coupee a longueur par le couteau (31) et etant pourvue d'un 
estampeur (37) et de verins et guides (34), ladite contre-table superieure (36) 
etant equipee d'une plaque d'appui compressible (35), d'un contre estampeur (38) 
et d'un capteur a impulsions (32), les deuxdites tables (29) et (36) etant portees 
par un chariot (70) deplace par la motorisation transmission (33). 

25 9, Dispositif suivant la revendication 7 caracterise en ce que I'appareii suiveur 
colleur est un appareil suiveur colleur rotatif (7) ledit appareil est constitue d'un 
rouleaux inferieur (40) situe sous le papier creme (8) et d'un rouleau superieur 
(41) situe au dessus du papier creme (8), ledit rouleau inferieur (40) recevant des 
cales (5) provenant d'un rouleau (66) de bande souple (63) encollee par 

30 I'encolleur (60) et coupee a longueur par le couteau (61) et etant equipee a sa 
peripherie d'un estampeur (67), ledit rouleau superieur (41) situe au-dessus du 
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(27) d'accoster a frequence rapide le papier creme (8). de col.er a la volee et avec 
precision lesdites cales (5) sous le papier creme (8), de rendre rugueux et de pre- 
marquer le papier creme (8) de part et d'autre de la cale (5) collee sous ledit 
papier cr^me (8) ( 

5 - une nappe guide (42) situee entre I'appareil suiveur colleur et le conformateur 
(13) ayant pour fonction de proteger les cales (5) centre les arrachements 
intempestifs, et de faciliter le passage et le glissement desdites cales (5) entre 
I'appareil suiveur colleur et le conformateur (13). 

- un decolleur de cales (5) situe apres la bande de durcissement (14) et avant la 
,0 cisaille (2) ayant pour fonction de decoller a la volee les cales (5) collees sous la 

bande composite (45), * 

- un appareil de cisaillement situe apres la bande de durcissement (15) et apres le 
decolleur de cales (5) ayant pour fonction de cisailler la bande composite (45) au 
droit de chaque empreinte (20) laissee par les cales (5). 

15 8 Dispositif suivant la revendication 7 caracterise en ce que I'appareil suiveur 
colleur est un appareil suiveur colleur translates (6) ledit appareil est constrtue 
d'une table inferieure (29) situee sous le papier creme (8) et d'une centre table 
superieure (36) situee au-dessus du papier creme (8), ladite table inferieure (29) 
recevant des cales (5) provenant d'un rouleau (26) de bande souple (27) encollee 

,0 par I'encolleur (30) et coupee a longueur par le couteau (31) et etant pourvue d'un 
estampeur (37) et de verins et guides (34), ladite contre-table superieure (36) 
etant equipee d'une plaque d'appui compressible (35). d'un contre estampeur (38) 
et d'un capteur a impulsions (32), les deuxdites tables (29) et (36) etant portees 
par un chariot (70) deplace par la motorisation transmission (33). 

2 s 9 Dispositif suivant la revendication 7 caracterise en ce que I'appareil suiveur 
colleur est un appareil suiveur colleur rotatif (7) ledit appareil est constitue d'un 
rouleaux inferieur (40) situe sous le papier creme (8) et d'un rouleau superieur 
(41) situe au dessus du papier creme (8), ledit rouleau inferieur (40) recevant des 
cales (5) provenant d'un rouleau (66) de bande soupie (63) encollee par 

30 I'encolleur (60) et coupee a longueur par le couteau (61) et 6tant equipee a sa 
peripherie d'un estampeur (67), ledit rouleau superieur (41) situe au-dessus du 
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papier creme (8) en parallele au premier rouleau inferieur (40) etant equipe a sa 
peripherie d'une plaque d'appui compressible (65) et d'un contre-estampeur (68) 
et etant relie aux verins et guides (64), les deuxdits rouleaux (40) et (41) etant 
pourvus d'une motorisation transmission (39) et d'un capteur a impulsions (69). 

5 10. Dispositif suivant la revendication 7 caracterise en ce que la nappe guide (42) 
est constitute d'un film souple, glissant, et resistant a I'usure, fix6 en amont de la 
table (48) par la fixation (47), ledit film souple d'une largeur superieure a la 
longueur des cales (5) epouse simultanement la table (48), les batteurs (18), les 
points saillants (19), les guides papier creme (8) de la zone entre le melangeur (1) 

10 et le conformateur (13), ledit film souple presentant aux cales (5) dans ladite zone 
une surface lisse, glissante et sans point d'accrochage. 

1 1 . Dispositif suivant la revendication 7 caracterise en ce que le decolleur de cales 
(5) est constitue d'un verin (25) pilote par le detecteur d'empreinte (21) et son 
electronique associee, ledit verin (25) etant relie a- une brosse (22) elle-meme 

15 equipee d*un moteur, ladite brosse (22) etant situee sous la bande composite (45) 
et positionnee en biais par rapport a cette derniere. 

12. Dispositif suivant la revendication 7 caracterise en ce que I'apRareil de 
cisaillement est constitue, d'une cisaille (2), d'un detecteur d'empreinte (21) a la 
distance connue d2 de la cisaille (2) et d'un calculateur de coupe cisaille (2). 



# 



recue le 22/07/02 



- 17- 



papier creme (8) en parallele au premier rouleau inferieur (40) etant equipe a sa 
peripherie d'une plaque d'appui compressible (65) et d'un contre-estampeur (68) 
et etant relie aux verins et guides (64), les deuxdits rouleaux (40) et (41) etant 
pourvus d'une motorisation transmission (39) et d'un capteur a impulsions (69). 

5 10. Dispositif suivant la revendication 7 caracterise en ce que la nappe guide (42) 
est constitute d'un film souple, glissant, et resistant a I'usure, fixe en amont de la 
table (48) par la fixation (47), ledit film souple d'une largeur superieure a la 
longueur des cales (5) epouse simultanement la table (48), les batteurs (18), les 
points saillants (19), les guides papier creme (8) de la zone entre le melangeur (1) 

10 et le conformateur (13), ledit film souple presentant aux cales (5) dans ladite zone 
une surface lisse, glissante et sans point d'accrochage. 

1 1 . Dispositif suivant la revendication 7 caracterise en ce que le decolleur de cales 
(5) est constitue d'un verin (25) pilote par le detecteur d'empreinte (21) et son 
electronique associee, ledit verin (25) etant relie a une brosse (22) elle-meme 

15 equipee d'un moteur, ladite brosse (22) etant situee sous la bande composite (45) 
et positionnee en biais par rapport a cette derniere. 

12. Dispositif suivant la revendication 7 caracterise en ce que I'appareil de 
cisaillement est constitue, d'une cisaille (2), d'un detecteur d'empreinte (21) a la 
distance connue d2 de la cisaille (2) et d'un calculates de coupe cisaille (2). 
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